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- разработка практических рекомендаций по обеспечению 
требуемых санитарно-гигиенических условий труда при наплавке из-
носостойких сплавов. 
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 Рациональное решение проблемы доочистки питьевой воды тре-
бует, с одной стороны, детального изучения  компонентов исходного 
сырья и, с другой -  физико-химического обоснования технологиче-
ских процессов. 
Целью исследований было на основе анализа органолептических, 
физико-химических и микробиологических показателей качества во-
допроводной воды за 2007-2011гг, предложить эффективные способы 
еѐ доочистки.    
         В результате исследований установлено, среднегодовые показа-
тели качества водопроводной воды  в городе Мариуполе: сухой оста-
ток (до 1498мг/дм3), общая жесткость (до 13,7 мг*экв/дм3) и сульфаты 
(до 761мг/дм3)  не соответствовали ДСанПіН 2.2.4-171-10  ―Гігіенічні 
вимоги до води питної, призначеної для споживання  людиною‖  
         Исследованные пробы водопроводной воды в Приморском рай-
оне  устойчиво демонстрировали  ухудшение органолептических и 
микробиологических показателей. Показатели цветности, мутности, в 
отдельных случаях, превышали нормативные. Показатели ОМЧ были в 
пределах нормативов, но превышали начальные значения в исходной 
точке распределения (насосная станция «Новоселовка).   
          Установлено, что ухудшение качества водопроводной воды про-
исходит во время транспортировки по водоподающим сетям.  
          В качестве универсальных и высокоэффективных методов до-
очистки мариупольской водопроводной воды рекомендуется примене-
ние мембранных технологий на основе  ультра и обратноосмотической 
фильтрации.   Предлагается пять этапов.  
 Первый этап – ультрафильтрация: очистка воды от частиц до 
0,01мкм.  Второй этап – обратноосмотическая фильтрация, снижающая 
общее солесодержание на 95%. Третий этап -  коррекция минерального 
состава воды кальцитовых засыпок. Четвертый этап – дезодорация  на 




Последовательное выполнение указанных этапов, позволить га-
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Безопасность большинства промышленных, бытовых, строитель-
ных конструкций зависит прочностных характеристик их отдельных 
элементов, во многом определяя для человека уровень надежности и 
комфорта эксплуатируемых объектов. В перекрытиях, арматуре, ме-
таллопластиковых оконных пакетах нашли широкое применение 
стальные профили, производимые способами холодной гибки-
формовки. В комплекс предъявляемых к ним требований входит со-
блюдение технических условий, национальных (межгосударственных) 
стандартов, снижение серповидности и закручивания, обеспечение 
требуемой жесткости, устойчивости и др.  
При этом минимизация расхода материала на погонную длину 
профиля может успешно сочетаться с повышениями характеристик его 
прочности и надежности. К основным прочностным приемо-
сдаточным характеристикам профилей относят осевые и полярные 
моменты инерции и моменты сопротивления. При этом, в зависимости 
от условий их эксплуатации, размещения в основной конструкции, 
схемы нагружения и других факторов, толщина исходного штрипса 
может быть уменьшена за счет формовки технологических элементов, 
повышающих жесткость холодногнутого профиля. Конечной целью 
является производство профиля, площадь поперечного сечения кото-
рого (а, соответственно, и масса его погонного метра) меньше базовой 
площади, а прочностные приемо-сдаточные характеристики – не ниже 
базовых значений. Важную роль здесь могут иметь характеристики 
материала, упрочнение которого в процессе пластической деформации 
не должно негативно повлиять на технологическое наследие, а также 
контролирование качества сварных швов при использовании стыковой 
сварки. Стандартизированную оценку ведут по коэффициенту прочно-
сти профиля, вычисляемого как отношение произведения нового зна-
чения предела прочности и нового момента сопротивления к произве-
дению базового предела прочности и базового момента сопротивле-
ния.  
